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Patentanspruche: 

1. Verfahren zum Herstellen von Gummimetallfe- 
dern insbesondere zum elastischen Lagern des 
Antriebsaggregates in Kraftfahrzeugen, mit einem 
zwischen ein bugelfdrmiges auBeres und ein inneres 
Metallteii mit haftender Bindung an diese eingesetz- 
ten Gummifederkorper, dadurch gekenn- 
z e i c h n e t , daB das auBere Metallteii zunachst 
uber seinen von dem Gummifederkorper nicht 
bedeckten gesamten Umfang mit einem elastomeren 
Oberflachenbelag versehen, darauf in seinen Endab- 
schnitten von diesem befreit und anschlieBend 
verzinkt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der elastomere Oberflachenbelag 
filmartig dunn mit einer Schichtstarke in der 
GroBenordnung von etwa 0,5 mm aufgebracht und 
festhaftend mit dem Metallteii verbunden wird. 



Die Erfindung bezieht sich auf Verfahren ium 
Herstellen von Gummimetallfedern insbesondere zum 
elastischen Lagern des Antriebsaggregates in Kraft- 
fahrzeugen, mit einem zwischen ein bugelfdrmiges 
auBeres und ein inneres Metallteii mit haftender 
Bindung an diese eingesetzten Gummifederkorper. 

Die beispielsweise zum Aufhangen des Motors oder 
des Getriebeblockes in Kraftfahrzeugen und fur 
ahnliche Einsatzfalle verwendeten elastischen Federele- 
mente sind stets mehr oder weniger direkt den 
Witterungseinflussen ausgesetzt und bedurfen daher 
vor allem auf der freiligenden Seite des bugelformigen 
auBeren Metallteiles eines gegen Rostbildung und 
andere Korrosionsschaden schiitzenden Oberflachen- 
belages. Es hat sich in die Praxis eingebiirgert, die 
Metallteile an den einbaufertigen Federelementen 
nachtraglich zu lackieren. Da die Lackschicht mit 
Riicksicht auf den angehafteten Gummifederkorper 
nicht eingebrannt werden kann, ist die damit erreichba- 
re Schutzwirkung aber nicht von . Dauer. Durch 
Steinschlag und andere mechanische Einflusse wird der 
Lack stellenweise abgesprengt, so daB sich schon nach 
verhaltnismaBig kurzer Betriebszeit Angriffsmdglich- 
keiten fiir dann nicht mehr aufzuhaltende Korrosions- 
schaden eroffnen. Der Erfindung liegt demgegenuber 
als Aufgabe ein Verfahren zugrunde, mit dem es gelingt, 
die elastischen Motorlager in Kraftfahrzeugen und 
ahnliche Gummimetall-Federelemente so herzusteilen, 
daB sie dauerhaft gegen metallische Korrosion ge- 
schutzt sind und die Haltbarkeit ihrer Metallteile 
unabhangig von auBeren Einflussen der Lebensdauer 
des Gummifederkorpers angeglichen ist 

Zum Losen dieser Aufgabe ist nach der Erfindung fur 
Herstellverfahren der eingangs geschilderten Art 
vorgesehen, daB das auBere Metallteii zunachst uber 



seinen von dem Gummifederkorper nicht bedeckten 
gesamten Umfang mit einem elastomeren Oberflachen- 
belag versehen, darauf in seinen Endabschnitten von 
diesem befreit und anschlieBend verzinkt wird 
5 . Im Vergleich zu dem an sich naheliegenden 
Beschranken des elastomeren Bdages von vornherein 
auf den dafur vorgesehenen mittleren Oberflachenbe- 
reich des Metallteiles bietet der nuf scheinbare Umweg 
nach dem erfindungsgemafien Verfahren wirtschaftliche 

io Vorteile. ZweckmaBig wird der elastomere Oberfla- 
chenbelag filmartig dunn mit einer Schichtstarke in 
einer GroBenordnung von etwa 0,5 mm aufgebracht und 
festhaftend mit dem Metallteii verbunden. 

Die Erfindung f uhrt im Bndeffekt zu einem msbeson- 

15 dere fur Motorlager in Kraftfahrzeugen geeigneten, 
wenn auch keineswegs ausschfieBlich Merauf be- 
schrankten Korrosjonsschutz. <Jummiauflagen auf Me- 
tallteilen sind zwar an sich bekannt {z. B. deutsche 
Offenlegungsschrift 1907 523). Nach allgemeiner An- 

20 schauung Jconnte ihre Herstellung im Rahmen der 
vorliegenden Aufgabenstellung aber schon aus Kosten- 
grunden und wegen des vergleichsweise hohen Ferti- 
gungsaufwandes nicht in Betracht gezogen werden. Die 
gemaB der Erfindung hergestellten Lagerelemente 

25 erwiesen sich demgegenuber selbst nnter rauhen 
Einsatzbedingungen iiberraschend standfest und auch 
gegen schwere mechanische Aufprallbeanspruchungen 
uber Tange Zeitraumezuverlassig geschiitzt Das an sich 
bekannte bevorzugte galvanische Verzinken der Endab- 

30 schnitte stellt in der neuartigen Verbindung mit dem 
elastomeren Oberflachenbelag die notwendige spiel- 
freie Befestigung an der tragenden Unteriage mit 
unmittelbarem elektrisch leitenden Kontakt-der metalli- 
schen Elemente untereinander sicher. 

35 Die Erfindung ist anhand der schematischen Darstel- 
lung eines Ausfuhrungsbeispieles in der Zeichnung 
verdeutlicht Die einzige Figur der Zeichnung zeigt «in 
elastisches Motorlager in perspektivischer Ansicht 
Das gezeichnete Lager ist in an sich eingesetzten und 

40 haftend damit verbundenen Gummifederkorper 3 
aufgebaut Das innere Metallteii 2 dient zum unmittelba- 
ren Aufnehmen der abzufederhden Last, beispielsweise 
eines Kraftfahrzeugmotor- oder -getriebeblockes, wah- 
rend das den Gummifederkorper bugelformig umschlie- 

45 Bende auBere Metallteii 1 an dem tragenden Fahrzeu- 
guntergestell befestigt wird und zu diesem Zweck 
beidseitig mit flanschartig abgewinkelten, mit Langlo- 
chern 11 versehenen Endabschnitten 12 ausgebildet 1st 
Form und Anordnung der einzelnen Lagerteile sind 

50 nicht Gegenstand der Erfindung und je nach den 
vorliegenden Umstanden weiten Anderungsmoglichkei- 
ten zuganglich. 

GemaB Bugelabschnitt auf der dem Gummifederkor- 
per 3 abgekehrten Oberflache mit einem etwa 0,5 mm 

55 starken Gummibelag 13 versehen. Die Endabschnitte 12 
sind demgegenuber von dem anfanglich mit aufgebrach- 
ten Gummibelag befreit und stattdessen beidseitig 
galvanisch verzinkt 



Hierzu 1 Blatt Zeichnungen 



ORIGINAL INSPECTED 




030 113/472 

BEST AVAILABLE COPY 



